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A process for mounting lugs or projections on a 
thin metal sheet, by forming the lugs and/or 
projections out of the thin metal sheet by way of 
massive forming. Such a thin metal sheet in the 
form of a thin sheet metal strip is used preferably 
for forming rectangular tubes for an exhaust gas 
heat transfer device which, for guiding the 
exhaust gas, is provided with a bundle of these 
rectangular tubes. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE19654367&F=0 



04/25/2006 



Mill 



@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATE1MTAMT 



® Offenlegungsschrift 
® DE 196 54 367 A1 



® Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



196 54 367.3 

24. 12.96 

25. 6.98 



® Int. CI. 6 : 

B 21 C 37/02 

B21 D 22/02 
B21 D 22/08 
F 28 F 1/02 
F 28 F 13/06 



<£> 
CO 

in 



® Anmelder: 

Behr GmbH & Co, 70469 Stuttgart, DE 

© Vertreter: 

Patentanwalte Wilhelm & Dauster, 70174 Stuttgart 



® Erfinder: 

Beck, Claus, 73734 Esslingen, DE; Hagele, Jurgen, 
Dipl.-lng. (FH), 70499 Stuttgart, DE 

® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften: 

DE 31 44 570 C1 

DE-AS 15 77021 

DE-OS 15 27 970 

US 22 50 542 

JP 6-106287 A., In: Patents Abstracts of Japan, 
M-1639, July 18, 1994, Vol. 18, No. 380; 



Die folgenden Angaban aind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zum Anbringen von Laschen und/oder Vorsprungen an einem Feinblech und Feinblech mit Laschen 
und/oder Vorrichtungen sowie Rechteckrohr aus Feinblechen 

® Zum Anbringen von Laschen (13, 14) oder Vorsprungen 
an einem Feinblech wird vorgesehen, daft diese Laschen 
und/oder Vorsprunge mittels Massivumformens aus dem 11 
Feinblech heraus geformt werden. Ein derartiges Fein- 
blech wird in Form eines Feinblechstreifens bevorzugt 
zum Bilden von Rechteckrohren fur einen Abgaswarme- 
tauscher eingesetzt, der zur Fun rung des Abgases mit ei- 
nem Bundel aus diesen Rechteckrohren versehen ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen von 
Laschen und/oder Vorspriingen an einem Feinblech, insbe- 
sondere an eincm Feinblechstreifen, die im wesentlichen 5 
loirecht von der Grundflache des Feinbleches abragen und 
eine Hone aufweisen, die hoher als die Blechstarke ist, so- 
wie ein hiernach hergestelltes Feinblech und ein aus zwei 
Feinblechen hergestelltes Rechteckrohr fur einen Warme- 
ubertrager. 10 

In der nicht vorveroffentlichten DE-Patentanmeldung P 
195 40 683.4 ist offenbart, daB an Feinblechen paarweise 
Laschen angebracht werden, die in Stromungsrichtung V- 
formig auseinanderlaufen. Diese Laschen erstrecken sich 
bis etwa zu einem Viertel oder einem Drittel der Hohe des 15 
Rechteckrohres, so daB sie eine Hohe haben, die deutlich 
hoher als die Blechstarke ist. In der DE-Patentanmeldung ist 
offenbart, daB diese Laschen insbesondere als Einsatze vor- 
gesehen werden, die beim Zusammenfugen der Rechteck- 
rohre oder auch vorher an den Feinblechen angebracht wer- 20 
den. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art zu schaffen, das wirtschaftlich 
zu verwirklichen ist. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die Laschen und/ 25 
oder Vorspriinge mittels Massivumformens aus dem Blech 
herausgeformt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat den Vorteil, daB die 
Laschen und/oder Vorspriinge nicht nur einfach und preis- 
giinstigen einem Feinblech oder Feinblechstreifen ange- 30 
bracht werden konnen, sondern daB auch die Laschen und/ 
oder Vorspriinge massive Teile sind, die ohne Spake o. dgl. 
an das Feinblech anschliefien. Dadurch bilden sie keine kor- 
rosionsanfalligen Stellen. 

In Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daB das 35 
Feinblech im Bereich der Laschen und/oder Vorspriinge 
mittels Stempel und Matrize flachig iiber seine FlieBgrenze 
hinaus beiastet wird, wobei ein Teil des Blechmaterials in 
eine oder mehrere Aussparungen der Matrize und/oder des 
Stempels hineingedriickt wird, die als Negauvformen den 40 
anzubringen Laschen und/oder Vorspriingen entsprechen. 
Dadurch lassen sich in einfacher Weise unter Einhaltung re- 
lativ enger Toleranzen Laschen und/oder Vorspriinge an 
dem Feinblech anbringen. 

Eine vorteilhafte Anwendung der nach dem erfindungsge- 45 
maBen Verfahren hergestellten Feinbieche und insbesondere 
Feinblechstreifen besteht darin, daB ein Rechteckrohr fur ei- 
nen Warmeiibertrager, insbesondere fur einen Abgaswarme- 
iibertrager aus zwei U-forrnigen Feinblechschalen zusam- 
mengesetzt ist, wobei wenigstens von dem Boden einer der 50 
Feinblechschalen paarweise angeordnete Laschen nach in- 
nen abragen, die in Stromungsrichtung V-formig auseinan- 
derlaufen und die mittels Massivumformen aus dem Boden 
wenigstens einer der Feinblechschalen herausgeformt sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 55 
sich aus der beigefiigten Beschreibung einer Vorrichtung 
zum Massivumformen von Feinblechen und eines aus mas- 
siv umgeformten Feinblechschalen gebildeten Rechteckroh- 
res fur einen Abgaswarmeubertrager. 

Fig. 1 zeigt eine Stimansicht eines Rechteckrohres fur ei- 60 
nen Abgaswarmeubertrager, das mit mittels Massivumfor- 
men aus dem Boden der Feinblechschalen herausgeforrnten 
Laschen versehen ist, 

Fig. 2 eine Ansicht auf eine Blechschale im Bereich 
zweier Laschen und 65 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens. 

Das in Fig. 1 und 2 dargestellte Rechteckrohr 10, das 



etwa in dem Vierfachen seiner normalen GroBe gezeichnet 
ist, ist zur Verwendung in einem Warmeubertrager und ins- 
besondere einem Abgaswarmeubertrager bestimmt. Aus ei- 
ner Vielzahl derartiger Rechtcckrohre 10 wird ein Rohrbiin- 
del gebildet, das zur Fiihrung von Abgas bestimmt ist. Die 
Enden der Rohrbiindel sind gasdicht jeweils in einem Rohr- 
boden angeordnet, wobei die Rohrb5den zusammen mit ei- 
nem das Rohrbiindel umgebenden AuBenmantel ein Ge- 
hause zur Fiihrung eines fliissigen Kiihlmiltels bilden. Die- 
ses Gehause ist zwischen den beiden Rohrboden mit einem 
Eintritt und einem Austritt fur das fliissige Kuhlmittel verse- 
hen. Ein derartiger Abgaswarmetauscher ist in der nicht vor- 
veroffentlichten deutschen Patentanmeldung P 195 40 683.4 
offenbart. 

Das Rechteckrohr 10 ist aus zwei U-fbrmigen Feinblech- 
schalen 11, 12 zusammengesetzt, die an ihren Stegen dicht 
miteinander verbunden sind, insbesondere verschweiBt sind. 
Von den Boden der beiden Feinblechschalen 11, 12 ragen 
zum Innem des Rechteckrohres 10 hin Laschen 13, 14 ab, 
die sich etwa iiber ein Viertel bis ein Drittel der Hohe des 
Rechteckrohres erstrecken. Die Laschen 13, 14 sind jeweils 
paarweise symmetrisch zur Langsmitte des Rechteckrohres 
10 angeordnet. Sie laufen in Stromungsrichtung des zu fiih- 
renden Gases V-formig auseinander, wobei ihre der Stro- 
mungsrichtung zugewandten Enden einen Abstand zueinan- 
der einhalten. Die paarweise angeordneten Laschen 13, 14 
wiederholen sich iiber die Lange des Rechteckrohres 10 in 
regelmaBigen Abstanden. Dabei sind die Feinblechschalen 
11, 12 derart versctzt zueinander angeordnet, daB die La- 
schen 13, 14 der Boden der Feinblechschale 11 und der 
Feinblechschale 12 in Langsrichtung versetzt zueinander 
angeordnet sind. 

Die Laschen 13, 14 sind aus den Boden der Feinblech- 
schalen 11, 12 mittels Massivumformens und insbesondere 
mittels eines FlieBpressens herausgeformt. Hierzu werden 
die Feinblechstreifen, die spater zu den Feinblechhalbscha- 
len 11, 12 umgeformt werden, zwischen einer Matrize und 
einem Stempel flachig rnit Druck derart beiastet, daB die 
FlieBgrenze des Blechmaterials iiberschritten wird und ein 
Teil des Feinblechmaterials in Schlitze einer Matrize (oder 
auch des Stempels) hineinflieBt, die die Form der Laschen 
13, 14 bestimmen. Bei dem in Fig. 1 und 2 dargestellten 
Ausfiihrungsbcispicl werden die Feinblechstreifen mittels 
einer Kreisflache beiastet, die die beiden Laschen 13, 14 
umgibt. Es konnen jedoch noch andere Belastungsflachen 
vorgesehen werden, beispielsweise quadratische oder recht- 
eckige Flachen oder Flachen, die an die Kontur der zu bil- 
denden Laschen 13, 14 angcpaBt sind. Die Feinblechstrei- 
fen, die eine Blechstarke von nicht mehr als 1,0 mm aufwei- 
sen, werden mittels FlieBpressen auf etwa 70% bis etwa 
50% ihrer urspriinglichen Blechstarke zusammengedriickt, 
wodurch sich Laschen 13, 14 von einer Hohe ergeben, deren 
Hohe ohne weiteres das l,5fache der urspriinglichen Blech- 
starke betragen kann. 

In Fig. 3 ist schematisch eine Vorrichtung dargestellt, mit- 
tels der das Massivumformen zum Bilden der Laschen 
durchgefuhrt werden kann. Die Vorrichtung besitzt ein Un- 
terteil 15, in der eine Matrize 16 angeordnet ist. Die Matrize 
16 besitzt eine Aussparung 17, in die ein Feinblechstreifen 
18 eingeschoben ist. Der Feinblechstreifen 18 ist mittels an 
dem Untcrteil 15 angebrachter Fuhrungcn 19 in der Ausspa- 
rung 17 gehalten. In der Matrize 16 sind schlitzformige Aus- 
sparungen 20 vorgesehen, die als Negativformen fur die zu 
bildenden Laschen 13, 14 dienen. 

In einem dem Unterteil 15 unter Aufbringung einer PreB- 
kraft zustellbaren Oberteil 21, ist ein Stempel 22 gehalten, 
der zwischen den Fuhrungen 19 dem Feinblechstreifen 18 
zustellbar ist, wobei er den Bereich der Aussparungen 20 
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flachig uberdeckt. Der Stempel 22 besitzt hierzu eine ebene, 
zu dem Feinblech 18 parallele Stempelflache 23, die den Be- 
reich der Aussparungen 20 der Mairize 16 in ausreichender 
GroBe flachig uberdeckt. Der Stempel 22 wird mit seiner 
Stempelflache 23 mit ausreichender Kraft in den Feinblech- 5 
streifen 18 eingedriickt, so daB die FlieBgrenze des Blech- 
materials iiberschritten wird. Ein Teil des B lech materials 
flieBt dann in die Aussparungen 20 und bildet dabei die La- 
schen 13, 14, die in Fig. 1 und 2 dargestellt sind. Dabei wird 
das Feinblech in dem Bereich der Stempelflache 23 auf etwa 10 
70% bis etwa 50% der urspriinglichen Biechstarke zusam- 
mengedriickt. Die Eindriicktiefe hangt von der Hone der zu 
bildenden Laschen ab. ZweckmaBigerweise wird die Ein- 
dringtiefe der Stempelflache 23 des Stempels 22 durch einen 
Tiefenanschlag begrenzt. Die Aussparungen 20 konnen of- 15 
fene Schlitze sein oder eine Tiefe aufweisen, die groBer als 
die gewiinschte Hohe der Laschen ist. Die Hohe der La- 
schen bestimmt sich durch die Eindriicktiefe, mit der die 
Stempelflache 23 in das Feinblech 18 eingedriickt wird. Zu 
erwahnen ist noch, daB bei dem FlieBpressen die fur FlieB- 20 
pressen iiblichen Schrniermittel eingesetzt werden, um die 
Stanzzeit des Werkzeugs zu verbessern. 

Das FlieBpressen kann in kaltem Zustand durchgefuhrt 
werden. Wenn das FlieBpressen in halbwarmem Zustand, 
beispielsweise bis 600°C oder im warmen Zustand, bei- 25 
spielsweise bis 1200°C, durchgefuhrt wird, so erhoht sich 
die FlieBfahigkeit des Blechmaterials, so daB kleinere Um- 
formkrafte erforderlich sind. Als Werkstoff fur den Fein- 
blechstreifen hat sich beispielsweise ein Stahl mit der Nr. 
1.4539 als anwendbar erwiesen. 30 

Mit der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung lassen sich an 
den Blechstreifen 18 die Paare von Laschen 13, 14 taktweise 
formen, indem das Feinblech 18 taktweise vorgeschoben 
und der FlieBpreBvorgang durch Zustellen des Stempels 22 
ebenfalls taktweise ausgefuhrt wird. Es ist jedoch auch mog- 35 
iich, ein ahnliches FlieBpressen mittels Walzen des Fein- 
blechstreifens durchzufuhren. Dabei kann auch vorgesehen 
werden, daB ein Mittelstreifen, in welchem die Laschen 13, 
14 durch Massivumformen gebildet werden, standig flieBge- 
preBt und damit zusammengedruckt wird, wahrend dennoch 40 
die Laschen nur in regelmaBigen Abstanden gebildet wer- 
den. 

Bei einer abgewandclten Ausfuhrungsform wird eine Ma- 
irize 16 mit einer ebenen Auflageflache vorgesehen, wah- 
rend den Aussparungen 20 entsprechende Aussparungen in 45 
dem Stempel 22 im Bereich der Stempelflache 23 vorgese- 
hen sind. Das Anbringen der Aussparungen 20 in der Ma- 
trize 16 hat jedoch den Vorteil, daB die gasfuhrende Seite ei- 
nes aus den Blechstreifen 18 gebildeten Rohres bis auf die 
Laschen 13, 14 glatte Innenwandungen aufweist, so daB 50 
eine Ablagerung von festen Partikeln o. dgl. vermieden 
wird. 

Paten tanspriiche 

55 

1. Verfahren zum Anbringen von Laschen und/oder 
Vorspriingen an einem Feinblech, insbesondere an ei- 
nem Feinblechstreifen, die im wesentlichen Lotrecht 
von der Grundflache des Feinbleches abragen und eine 
Hohe aufweisen, die hoher als die Biechstarke ist, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14) und/ 
oder Vorspriinge mittels Massivumformens aus dem 
Feinblech (17) herausgeformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Feinblech (18) im Bereich der Laschen 65 
(13, 14) und/oder Vorspriinge mittels Stempel und Ma- 
trize flachig iiber seine FlieBgrenze hinaus belastet 
wird, wobei ein Teil des Blechmaterials in eine oder 



mehrere Aussparungen (20) der Matrize (16) und/oder 
des Stempels hineingedriickt wird, die als Negauvform 
der anzubringenden Laschen und/oder Vorspriinge 
dient. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laschen (13, 14) und/oder Vor- 
spriinge mittels taktweisen Zustellen s von Stempel 
(22) und Matrize (16) und taktweisen Vorschiebens des 
Feinbleches, insbesondere des Feinblechstreifens (18). 
geformt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Massivumformen des Feinbleches 
und insbesondere des Feinblechstreifens (18) zum Er- 
zeugen von Laschen und/oder Vorspriingen mittels 
Walzen kontinuierlich durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Feinblech (18) im Be- 
reich der Laschen (13, 14) und/oder Vorspriinge auf 
etwa 70% bis etwa 50% der urspriinglichen Biech- 
starke mittels FlieBpressens eingedriickt wird. 

6. Feinblech, insbesondere Feinblechstreifen, von des- 
sen Grundflache Laschen und/oder Vorspriinge abragen 
und eine Hohe aufweisen, die hoher als die Biechstarke 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14) 
und/oder Vorspriinge mittels Massivumformens aus 
dem Feinblech (18) herausgeformt sind. 

7. Feinblech nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Feinblech (18) im Bereich der Laschen 
(13, 14) und/oder Vorspriinge auf etwa 70% bis etwa 
50% der urspriinglichen Biechstarke eingepreBt ist. 

8. Feinblech nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Laschen (13, 14) und/oder Vorspriinge sich 
auf der Seite der Grundflache befinden, die nicht einge- 
preBt ist. 

9. Rechteckrohr fur einen Warmeubertrager, insbeson- 
dere fur einen Abgaswarmeiibertrager, das aus zwei U- 
formigen Feinblechschalen zusammengesetzt ist, wo- 
bei wenigstens von dem Bodcn einer der Feinblech- 
schalen paarweise angeordnete Laschen nach innen ab- 
ragen, die in Strdmungsrichtung V-formig auseinan- 
derlaufen, dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen 
(13, 14) mittels Massivumformens aus dem Boden we- 
nigstens einer der Feinblechschalen (11, 12) herausge- 
formt sind. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite - 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 196 54 387 A1 
B21C 37/02 

25. Juni 1998 




Fig.1 




Fig. 2 



802 026/817 



